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Patentanspruche 

1. Schichtverbundmaterialien, enthaltend einen Trager aus einem 
5 thermoplastischen Polymeren, eine darauf angeordnete Zwi - 

schenlage und eine auf der Zwischenlage aufgebrachte Dekor- 
schicht, wobei die Dekorschicht aus einem verchromten Metall 
besteht . 

10 2. Schichtverbundmaterialien nach Anspruch 1, wobei auf der 
Dekorschicht noch eine hi tzegehartete Schicht aufgebracht 
ist . 

3. Schichtverbundmaterialien nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
15 wobei der Trager aus Polypropylen besteht. 

4. Schichtverbundmaterialien nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
wobei die Zwischenlage aus einem thermoplastischen Kunststoff 
besteht . 

20 

5. Schichtverbundmaterialien nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
wobei die Zwischenlage aus dem gleichen thermoplastischen 
Kunststoff wie der Trager besteht. 

25 6. Schichtverbundmaterialien nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
wobei deren Gesamtdicke im Bereich von 0,5 mm bis 100 mm 
liegt und auf den Trager wenigstens 80 % der Gesamtdicke fal- 
len. 

30 7. Verfahren zur Herstellung eines Schichtverbundmaterials gemaB 
einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Material ien fiir die Zwischenlage, die Dekorschicht und gege- 
benenfalls die hi tzegehartete Schicht jeweils in Form dunner 
f lachiger Gebilde vorgelegt werden und anschlieBend bei Tem- 

35 peraturen von 150 bis 300^0 mit dem Material fiir den Trager 

verbunden werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Dekorschicht nach vorangegangener Warmebehandlung bei Tempe- 
40 raturen von 150 bis 300^0 dreidimensional verformt wird. 
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9. Verfahren nach den Anspriichen 7 oder 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verbinden der Zwischenlage, der Dekorschicht und 
gegebenenf alls der hitzegeharteten Schicht und dem Trager 
durch SpritzgieBen erfolgt. 
5 10. Verfahren nach den Anspriichen 7 bis 9, dadurch gekennzeich- 

net, daB das Verbinden der Zwischenlage, der Dekorschicht und 
gegebenenf alls der hitzegeharteten Schicht und dem Trager 
durch Extrusion erfolgt. 

10 11. Verfahren nach den Anspriichen 7 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verbinden der Zwischenlage, der Dekorschicht und 
gegebenenf alls der hitzegeharteten Schicht und dem Trager 
durch thermisches Verpressen erfolgt. 

15 12 . Verwendung des Schichtverbundmaterials gemaB den Anspriichen 
1 bis 6 als ref lektierendes Teil eines Haushaltsgerates , 
eines Mobelstiicks oder eines Formteils in der Elektro-, Bau- 
oder Automobilindustrie oder im Gesundhei tsbereich. 

20 13. Verwendung des Schichtverbundmaterials gemaB den Anspriichen 
1 bis 6 als isolierendes Teil eines Haushaltsgerates, eines 
Mobelstiicks oder eines Formteils in der Elektro-, Bau- oder 
Automobilindustrie oder im Gesundhei tsbereich. 

25 
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Schichtverbundmaterialien mit einer Dekorschicht aus einem ver- 
chromten Metal 1 

5 Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schichtverbundmaterial , 
en thai tend einen Trager aus einem thermoplas tischen Polymeren, 
eine darauf angeordnete Zwischenlage und eine auf der Zwischen- 

10 lage aufgebrachte Dekorschicht, wobei die Dekorschicht aus einem 
verchromten Metall besteht. Weiterhin betrifft die vorliegende 
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung dieses Schichtverbund- 
materials, sowie dessen Verwendung als ref lektierendes Oder als 
isolierendes Teil eines Haushal tsgerates , eines Mobelstiicks oder 

15 eines Formteils in der Elektro-, Bau- oder Automobilindustrie 
Oder im Gesundhei tsbereich. 

Die bisher bekannten Schichtverbundmaterialien, welche ins - 
besondere in der Mobel- oder in der Haushaltsgerateindustrie ein- 

20 gesetzt werden, bestehen im wesentlichen aus einer Tragerschicht 
aus Holz Oder Holzfasern oder aus unter Harzzusatz verpreSten 
Einzelpapieren, auf die unter Einwirkung von Hitze und Druck 
Dekorschichten sowie weitere hitzegehartete Schichten, sogenannte 
Overlays, aufgebracht werden. Die dabei verwendeten Dekorschich- 

25 ten weisen haufig Holz-, Metall- oder Marmormaserungen auf. Die 
Dekorschichten werden in vielen Fallen zusammen mit den auf ihnen 
auf gebrachten hitzegeharteten Schichten als sogenannte Laminate 
verwendet . 

30 Derartige Schichtverbundmaterialien weisen indes den Nachteil 
auf, daB sie eine gewisse Empf indlichkeit gegeniiber von den Ran- 
dern her in die Kernschicht eindringender Feuchtigkeit aufweisen, 
weil sowohl Holz, als auch Holzfasern oder Einzelpapiere unter 
dem EinfluB von Feuchtigkeit zum Aufquellen neigen. Weiterhin 

35 lassen sich derartige Schichtverbundmaterialien nur mit relativ 
hohem Auf wand verformen. 

Fur zahlreiche industrielle Anwendungen, beispielsweise in der 
Automobil- oder Elektroindustrie benotigt man als Oberflachen- 
40 materialien Werkstoffe, die einerseits eine hohe Druckf estigkeit 
und andererseits eine relativ hohe Temperaturbes tandigkei t auf- 
weisen und sich daruber hinaus gut dekorativ ausgestalten lassen 
sollten . 



45 In der Mobelherstellung werden schon seit langerem Oberflachen 
materialien eingesetzt, wobei mehrere Schichten, u.a. eine 
Tragerschicht, eine Dekorschicht und eine darauf aufliegende 
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hitzegehartete Schicht, mit Hilfe von weiteren Verbundschichten, 
beispielsweise aus Papier oder aus Klebefolien, ein dekoratives 
Schichtverbundmaterial ergeben. Ein derartiges Schichtverbund- 
material ist jedoch sehr aufwendig herzustellen, weist oft einen 
5 hohen Formaldehydanteil auf und zeigt ein ungunstiges Quellver- 
halten. 

Dariiber hinaus haben die bislang beschriebenen Schichtverbund- 
materialien der Nachteil, dafi die auf gebrachten Schichten ver- 
10 gleichsweise diinn sind, haufig empfindlich auf mechanische Bean- 
spruchung reagieren und keine verstarkende Wirkung auf andere 
Bauteile aufweisen, wenn sie mit diesen verbunden sind. 

Aus der DE-A 1 97 22 339 ist ein Schichtverbundmaterial bekannt, 

15 welches eine Tragerschicht aus Polypropylen, eine darauf angeord- 
nete Dekorschicht und eine auf der Dekorschicht aufgebrachte 
hitzegehartete Schicht enthalt. Weiterhin beschreibt die 
DE-A 19 858 173 ein Schichtverbundmaterial aus einer Trager- 
schicht verschiedener anderer thermoplas tischer Polymerer, wie 

20 zum Beispiel aus bestimmten Copolymeren des Styrols oder aus 
Polyoxymethylen bzw. aus Polybutylenterephthalat , sowie einer 
darauf auf gebrachten Dekorschicht und einer auf dieser aufliegen- 
den hitzegeharteten Schicht. Derartige Schichtverbundmaterialien 
aus einer Tragerschicht aus thermoplas tischen Polymeren zeichnen 

25 sich gegeniiber herkommlichen Schichtverbundmaterialien mit 

Tragerschichten aus Holz, Holzfasern oder Papier u.a. durch eine 
hohe Temperatur- und Feuchtigkeitsbestandigkeit , bessere mechani- 
sche Festigkeit und eine leichtere Verarbeitbarkeit aus. Aufgrund 
einer gewissen Steifigkeit und Sprodigkeit der einzelnen poly- 

30 meren Schichten zeigen aber auch die aus der DE-A 19 722 339 und 
der DE-A 19 858 173 bekannten Schichtverbundmaterialien noch ge- 
wisse Nachteile beim Verarbeiten und Verformen, insbesondere beim 
dreidimensionalen Verformen zu Bauteilen fur den Automobil-, den 
Haushalts- oder den Elektrobereich. Weiterhin beobachtet man bei 

35 derartigen Schichtverbundmaterialien, daB deren weitere Bearbei- 
tung, beispielsweise durch Lackieren oder durch das Anbringen von 
weiteren Funktionselementen, teilweise Schwierigkeiten macht. 

Uberdies ist es fur einige industrielle Anwendungen, beispiels- 
40 weise bei Haushaltsgeraten oder bei Formteilen der Elektro-, Bau- 
oder Automob Hindus trie wichtig, daB solche Schichtverbund- 
materialien gegeniiber Warme- oder Lichtstrahlung entweder iso- 
lierend oder aber ref lektierend wirken, mechanisch und thermisch 
belastbar sind, eine gute Alterungsbestandigkeit und Haftbarkeit 
45 gegeniiber anderen Materialien aufweisen, dariiber hinaus leicht 
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recycelbar sind und es ermoglichen, Funktionselemente leicht zu 
integrieren. 

Der vorliegenden Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, den 
5 geschilderten Nachteilen abzuhelfen und ein verbessertes Schicht- 
verbundmaterial berei tzustellen, welches u.a. mechanisch und 
thermisch stabil und alterungsbestandig ist, das leicht mit ande- 
ren Funk t ions element en verbunden werden kann und iiberdies gegen 
Warme- oder Lichtstrahlung entweder isolierend Oder aber reflek- 
10 tierend wirkt. 



DemgemaB wurde ein verbessertes Schichtverbundmaterial ent- 
wickelt, enthaltend einen Trager aus einem thermoplastischen 
Polymeren, eine darauf angeordnete Zwischenlage und eine auf der 
15 Zwischenlage aufgebrachte Dekorschicht , wobei die Dekorschicht 
aus einem verchromten Metall besteht. 

Nach einer Abwandlung kann das erf indungsgemaBe Schichtverbund- 
material auf der Dekorschicht noch eine hitzegehartete Schicht 

20 enthalten. Weiterhin kann das erf indungsgemafie Schichtverbund- 
material auch auf beiden Seiten des Tragers aus den thermo- 
plastischen Polymeren eine Zwischenlage, eine darauf angeordnete 
Dekorschicht sowie gegebenenf alls noch eine auf der Dekorschicht 
aufgebrachte hitzegehartete Schicht enthalten, wodurch eine sand- 

25 wichartige Struktur mit dem Trager in der Mitte entsteht. 



Das Material des Tragers kann 1 bis 60, vorzugsweise 5 bis 50, 
besonders bevorzugt 10 bis 4 0 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtge- 
wicht des Tragers, an verstarkenden Fiillstoffen enthalten, wie 
30 zum Beispiel Bariumsulf at , Magnesiumhydroxyd, Talkum mit einer 
mittleren KorngroBe im Bereich von 0,1 bis 10 \m, gemessen nach 
^ DIN 66 115, Holz, Flachs, Kreide, Glasfasern, beschichtete Glas- 

fasern, Lang- oder Kurzglasf asern, Glaskugeln oder Mischungen 
von diesen. AuBerdem kann man dem Material des Tragers noch die 
35 ublichen Zusatzstoffe wie Licht-, UV- und Warmestabilisatoren, 
Pigmente, RuBe, Gleitmittel, Flammschutzmittel, Treibmittel und 
dergleichen in den ublichen und erf orderlichen Mengen hinzufugen. 

Als thermoplastische Polymere, die den Trager bilden, kommen u.a. 

40 Polypropylen, Polyethylen, Polyvinylchlorid, Polysulfone, Poly- 
etherketone. Polyester, Polycycloolef ine, Polyacrylate und Poly- 
methacrylate, Polyamide, Polycarbonat , Polyurethane, Polyacetale 
wie zum Beispiel Polyoxymethylen, Polybutylenterephthalate und 
Polystyrole in Betracht. Dabei sind sowohl Homopolymere als auch 

45 copolymere dieser thermoplastischen Polymere verwendbar, Vorzugs- 
weise besteht die Tragerschicht neben den verstarkenden Full- 
stoffen noch aus Polypropylen, Polyoxymethylen, Polybutylen- 
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terephthalat oder aus Polystyrol, insbesondere aus Copolymeren 
des Styrols mit untergeordneten Anteilen an einem oder mehreren 
Comonomeren wie z\iin Beispiel Butadien, a -Me thy Is tyro 1 , Acryl- 
nitril, Vinylcarbazol sowie Estern der Acryl-, Methacryl- oder 
5 Itaconsaure. Der Trager des erf indungsgemaBen Schichtverbund- 
materials kann auch Rezyklate aus diesen thermoplastischen Poly- 
meren en thai ten. 



Unter der Bezeichnung Polyoxymethylen sollen dabei Homo- und 
10 Copolymere von Aldehyden, beispielsweise von Formaldehyd, und von 
cyclischen Acetalen verstanden werden, die wiederkehrende Kohlen- 
stof f - Sauerstof f -Bindungen im Molekiil en thai ten und eine Schmelz- 
fluBrate (MFR) , nach ISO 1133, bei 230^0 und unter einem Gewicht 
von 2,16 kg, von 5 bis 40 g/10 min., insbesondere von 5 bis 
15 30 g/10 min. aufweisen. 

Das bevorzugt verwendete Polybutylenterephthalat ist ein hoher- 
molekulares Veres terungsprodukt von Terephthalsaure mit Butylen- 
glykol und einer Schmelzf luBrate (MFR), nach ISO 1133, bei 230<^C 
20 und unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 5 bis 50 g/10 min., ins- 
besondere von 5 bis 3 0 g/10 min. 

Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere Copolymere mit bis 
zu 45 Gew. -%, vorzugsweise mit bis zu 20 Gew. -% an einpolymeri- 
25 siertem Acrylnitril in Betracht. Derartige Copolymere aus Styrol 
und Acrylnitril (SAN) weisen eine Schmelzf luBrate (MFR) , nach 
ISO 113 3, bei 23 0^0 und unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 1 bis 
25 g/10 min., insbesondere von 4 bis 20 g/10 min. auf . 

30 Weitere ebenfalls bevorzugt eingesetzte Copolymere des Styrols 
enthalten bis zu 35 Gew. -%, insbesondere bis zu 20 Gew. -% ein- 
polymerisiertes Acrylnitril und bis zu 35 Gew. -%, insbesondere 
bis zu 30 Gew.-% einpolymerisiertes Butadien. Die Schmelzf luBrate 
derartiger Copolymere aus Styrol, Acrylnitril und Butadien (ABS) , 

35 nach ISO 1133, bei 230^0 und unter einem Gewicht von 2,16 kg, 

liegt im Bereich von 1 bis 40 g/10 min., insbesondere im Bereich 
von 2 bis 30 g/10 min. 

Als Materialien fiir den Trager werden insbesondere auch Poly- 
40 define wie Polyethylen oder Polypropylen eingesetzt, wobei letz- 
teres bevorzugt verwendet wird. Unter der Bezeichnung Poly- 
propylen sollen dabei sowohl Homo- als auch Copolymere des Propy- 
lens verstanden werden. Copolymere des Propyl ens enthalten in 
untergeordneten Mengen mit Propylen copolymerisierbare Monomere, 
45 beispielsweise C2-C8-Alk-l-ene wie u.a. Ethylen, But-l-en, 
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Pent- 1 -en oder Hex- 1 -en. Es konnen auch zwei oder mehr verschie- 
dene Comonomere verwendet warden. 

Besonders geeignete Tragermaterialien sind u.a. Homopolymere des 
5 Propylens oder Copolymere des Propylens mit bis zu 50 Gew, -% ein- 
polymerisierter anderer Alk-l-ene mit bis zu 8 C-Atomen. Die 
Copolymere des Propylens sind hierbei statistische Copolymere 
Oder Block- oder Impactcopolymere . Sofern die Copolymere des Pro- 
pylens statistisch aufgebaut sind, enthalten sie im allgemeinen 
10 bis zu 15 Gew.-%, bevorzugt bis zu 6 Gew.-%, andere Alk-l-ene mit 
bis zu 8 C-Atomen, insbesondere Ethylen, But-l-en oder ein Ge- 
misch aus Ethylen und But-l-en. 

Block- Oder Impactcopolymere des Propylens sind Polymere, bei 
15 denen man in der ersten Stufe ein Propyl enhomopolymer oder ein 
statistisches Copolymer des Propylens mit bis zu 15 Gew.-%, 
bevorzugt bis zu 6 Gew.-%, anderer Alk-l-ene mit bis zu 8 C-Ato- 
men herstellt und dann in der zweiten Stufe ein Propylen-Ethylen- 
Copolymer mit Ethylengehalten von 15 bis 80 Gew.-%, wobei das 
20 Propylen-Ethylen-Copolymer zusatzlich noch weitere C4 -Ce - Alk- 1 - ene 
enthalten kann, hinzupolymerisiert . In der Kegel wird soviel des 
Propylen-Ethylen-Copolymer hinzupolymerisiert, dafi das in der 
zweiten Stufe erzeugte Copolymer im Endprodukt einen Anteil von 3 
bis 60 Gew-% aufweist. 

25 

Die Polymerisation zur Herstellung von Polypropylen kann mittels 
eines Ziegler-Natta-Katalysatorsystems erfolgen. Dabei werden 
insbesondere solche Katalysatorsysteme verwendet, die neben einer 
titanhaltigen Fests tof f komponente a) noch Cokatalysatoren in Form 
30 von organischen Alxominiumverbindungen b) und Elektronendonor- 
verbindungen c) aufweisen. 

Es konnen aber auch Katalysatorsysteme auf der Basis von Metall- 
ocenverbindungen bzw. auf der Basis von polymerisationsaktiven 
35 Metallkomplexen eingesetzt werden. 

Im speziellen enthalten ubliche Ziegler-Natta -Katalysatorsysteme 
eine titanhaltige Fes ts tof f komponente u.a. Halogenide oder Alko- 
hole des drei- oder vierwertigen Titans, ferner eine halogen- 
40 haltige Magnesiumverbindung, anorganische Oxide wie zum Beispiel 
Kieselgel als Trager sowie Elektronendonorverbindungen. Als sol- 
che kommen insbesondere Carbonsaurederivate sowie Ketone, Ether, 
Alkohole oder siliciumorganische Verbindungen in Frage. 

45 Die titanhaltige Fes ts tof f komponente kann nach an sich bekannten 
Methoden hergestellt werden. Beispiele dafur sind u.a. in der 
EP-A 45 975, der EP-A 45 977, der EP-A 86 473, der EP-A 171 200, 
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der GB-A 2 111 066, der US -A 4 857 613 und der US -A 5 288 824 
beschrieben. Bevorzugt wird das aus der DE-A 19 5 29 24 0 bekannte 
Verfahren angewandt. 

5 Geeignete Aluminiumverbindungen b) sind neben Trialkylaluminium 
auch solche Verbindungen, bei denen eine Alkylgruppe durch eine 
Alkoxygruppe Oder durch ein Halogenatom, beispielsweise durch 
Chlor Oder Brom, ersetzt ist. Die Alkylgruppen konnen gleich oder 
voneinander verschieden sein. Es kommen lineare Oder verzweigte 
10 Alkylgruppen in Betracht. Bevorzugt werden Trialkylaluminium - 
verbindungen verwendet, deren Alkylgruppen jeweils 1 bis 
8 C-Atome aufweisen, beispielsweise Trimethylaluminiiim, Triethy- 
laluminium, Tri-iso-butylaluminium, Trioctylaluminium oder 
Methyldiethylaluminium oder Mischungen daraus . 

15 

Neben der Aluminiumverbindung b) verwendet man in der Kegel 
als weiteren Cokatalysator Elektronendonorverbindungen c) wie 
mono- Oder polyf unktionelle Carbonsauren, Carbons aureanhydride 
Oder Carbonsaureester , ferner Ketone, Ether, Alkohole, Lactone, 
20 sowie phosphor- und siliciumorganische Verbindungen, wobei die 
Elektronendonorverbindungen c) gleich oder verschieden von den 
zur Herstellung der titanhaltige Feststof f komponente a) einge- 
setzten Elektronendonorverbindungen sein konnen. 

25 Anstelle von Ziegler-Natta-Katalysatorsysteme konnen auch 

Metal locenverbindungen bzw, polymerisationsaktive Metallkomplexe 
zur Herstellung von Polypropylen verwendet werden. 



Unter Metallocenen sollen hier Komplexverbindungen aus Metallen 
30 von Nebengruppen des Per iodensys terns mit organischen Liganden 
verstanden werden, die zusammen mit metalloceniumionenbildenden 
Verbindungen wirksame Katalysatorsysteme ergeben. Fur einen Ein- 
satz zur Herstellung von Polypropylen liegen die Metal locenkom- 
plexe im Katalysatorsystem in der Kegel getragert vor. Als Trager 
35 werden haufig anorganische Oxide eingesetzt, es konnen aber auch 
organische Trager in Form von Polymeren, beispielsweise Polyole- 
fine Verwendung finden. Bevorzugt sind die oben beschriebenen 
anorganischen Oxide, die auch zur Herstellung der ti tanhal tigen 
Feststof f komponente a) verwendet werden. 

40 

Ublicherweise eingesetzte Metallocene enthalten als Zentralatome 
Titan, Zirkonium oder Hafnium, wobei Zirkonium bevorzugt ist. Im 
allgemeinen ist das Zentralatom uber eine Jt-Bindung an mindestens 
eine, in der Kegel substituierte, Cyclopentadienylgruppe sowie an 
45 weitere Substituenten gebunden. Die weiteren Subs tituenten konnen 
Halogene, Wasserstoff oder organische Reste sein, wobei Fluor, 
Chlor, Brom, oder Jod oder eine Ci-Cio-Alkylgruppe bevorzugt sind. 
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Die Cyclopentadienylgruppe kann auch Bestandteil eines entspre- 
chenden heteroaromatischen Systems sein. 

Bevorzugte Metallocene enthalten Zentralatome, die uber zwei 
5 gleichartige oder verschiedene Jt-Bindungen an zwei subs ti tuierte 
Cyclopentadienylgruppen gebunden sind, wobei diejenigen besonders 
bevorzugt sind, in denen Substituenten der Cyclopentadienylgrup- 
pen an beide Cyclopentadienylgruppen gebunden sind. Insbesondere 
sind Komplexe bevorzugt, deren substituierte oder unsubsti tuierte 
10 Cyclopentadienylgruppen zusatzlich durch cyclische Gruppen an 
zwei benachbarten C-Atomen substituiert sind, wobei die cycli- 
schen Gruppen auch in einem heteroaromatischen System integriert 
sein konnen. 

15 Bevorzugte Metallocene sind auch solche, die nur eine substi- 
tuierte Oder unsubstituierte Cyclopentadienylgruppe enthalten, 

\die jedoch mit mindestens einem Rest substituiert ist, der auch 
an das Zentralatom gebunden ist. 

20 Geeignete Metal locenverbindungen sind beispielsweise 
Ethylenbis (indenyl) -zirkoniumdichlorid, 
Ethylenbis ( tetrahydroindenyl) -zirkoniumdichlorid, 
Diphenylmethylen-9-fluorenylcyclopentadienyl zirkoniumdichlorid, 
Dimethylsilandiylbis (-3-tert .butyl-5-methylcyclopentadienyl) - 

25 zirkoniumdichlorid, 

Dimethylsilandiyl (2 -methyl -4 -azapentalen) (2 -methyl -4 (4' -methyl- 
phenyl) -indenyl) -zirkoniumdichlorid, 

Dimethylsilandiyl (2 -methyl -4 - thiapentalen) {2-ethyl-4 (4' -tert.bu- 
tylphenyl) -indenyl) -zirkoniumdichlorid, 
30 Ethandiyl (2 - ethyl - 4 - azapentalen) (2 -ethyl -4 (4' - tert .butylphe- 
nyl) -indenyl) -zirkoniumdichlorid, 

Dimethylsilandiylbis (2 -methyl - 4 - azapentalen) - zirkoniumdichlorid, 
Dimethylsilandiylbis (2 -methyl - 4 - thiapentalen) - zirkoniumdichlorid 
Dimethylsilandiylbis (-2 -methyl indenyl) -zirkoniumdichlorid, 
35 Dimethylsilandiylbis {-2-methylbenzindenyl) -zirkoniumdichlorid 
Dimethylsilandiylbis ( - 2 -methyl - 4 -phenylindenyl) zirkonium- 
dichlorid, 

Dimethylsilandiylbis ( -2 -methyl -4 -naphthyl indenyl) zirkonium- 
dichlorid, 

40 Dimethylsilandiylbis (- 2 -methyl - 4 - isopropyl indenyl) zirkonium- 
dichlorid Oder 

Dimethylsilandiylbis ( - 2 -methyl - 4 , 6 -di isopropyl indenyl) zirkonium- 
dichlorid sowie die entsprechenden Dimethylzirkoniumverbindungen. 
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Die Metallocenverbindungen sind entweder bekannt oder nach an 
sich bekannten Methoden erhaltlich. Zur Katalyse konnen auch 
Mischungen derartiger Metallocenverbindungen eingesetzt werden, 
ferner die in der EP-A 416 815 beschriebenen Metallocenkomplexe . 

5 

Weiterhin enthalten die Metallocen-Katalysatorsysteme inetall- 
oceniiiinionenbildende Verbindungen. Geeignet sind starke, neutrale 
Lewissauren, ionische Verbindungen mit lewissauren Kationen oder 
ionische Verbindungen mit Bronsted- Sauren als Kation. Beispiele 
10 sind hierfiir Tris (pentaf luorphenyl) boran, Tetrakis (pentaf luoro - 
phenyDborat oder Salze des N, N-Dimethylaniliniums . Ebenfalls 
geeignet als metalloceniiimionenbildende Verbindungen sind offen- 
kettige oder cyclische Alumoxanverbindungen. Diese werden 
ublicherweise durch Umsetzung von Trialkylaluminium mit Wasser 
15 hergestellt und liegen in der Kegel als Gemische unterschiedlich 
langer, sowohl linearer als auch cyclischer Kettenmolekiile vor. 

Dariiber hinaus konnen die Metallocen-Katalysatorsysteme metallor- 
ganische Verbindungen der Metalle der I., II. oder III. Haupt- 
2GVgruppe des Per iodensys terns enthalten wie n-Butyl -Lithium, n-Bu- 
tyl-n-octyl -Magnesium oder Tri-iso -butyl -aluminium, Triethyl- 
aluminium oder Trimethylaluminium. 

Die Herstellung der fur die Tragerschicht verwendeten Poly- 
25 propylene wird durch Polymerisation in wenigstens einer, haufig 
auch in zwei oder noch mehr hintereinandergeschalteten Reaktions- 
zonen (Reaktorkaskade) , in der Gasphase, in einer Suspension oder 
in einer fliissigen Phase (Bulkphase) durchgef iihrt . Es konnen die 
iiblichen, fur die Polymerisation von C2 -Cs - Alk- 1 - enen verwendeten 
30 Reaktoren eingesetzt werden. Geeignete Reaktoren sind u.a. konti- 
nuierlich betriebene Ruhrkessel, Schleif enreaktoren oder Wirbel- 
bettreaktoren. Die GroBe der Reaktoren ist hierbei nicht von 
wesentlicher Bedeutung, Sie richtet sich nach dem Ausstofi, der in 
der Oder in den einzelnen Reaktionszonen erzielt werden soil. 

35 

Als Reaktoren werden insbesondere Wirbelbettreaktoren sowie hori- 
zontal Oder vertikal geriihrte Pulverbettreaktoren verwendet. Das 
Reaktionsbett besteht dabei im allgemeinen aus dem Polymerisat 
aus C2-C8 -Alk- 1 -enen, das im jeweiligen Reaktor polymerisiert 
40 wird. 

Die Polymerisation zur Herstellung der als Tragerschichten ver- 
wendeten Polypropylene wird unter iiblichen Reaktionsbedingungen 
bei Temperaturen von 40 bis 120^0, insbesondere von 50 bis 100<=C 
45 und Driicken von 10 bis 100 bar, insbesondere von 20 bis 50 bar 
vorgenommen . 
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Die als Trager verwendeten Polypropylene weisen in der Kegel eine 
Schmelzf luBrate (MFR) , nach ISO 1133, von 0,1 bis 200 g/10 min. , 
insbesondere von 0,2 bis 100 g/10 min., bei 230^0 und unter einem 
Gewicht von 2,16 kg, auf . 

5 

Als Trager konnen im erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterial 
auch Blends, d.h. Mischungen unterschiedlicher thentioplastischer 
Polymerer verwendet werden, beispielsweise Blends aus einem 
Copolymeren des Styrols mit Acrylnitril und einem Copolymeren aus 
10 Butadien und Acrylnitril. 



Weiterhin enthalt das erf indungsgemaBe Schichtverbundmaterial 
noch eine Zwischenlage, die auf dem Trager angebracht ist. 
Vorzugsweise besteht die Zwischenlage aus dem gleichen 
15 thermoplastischen Kunststoff wie der Trager, wodurch sich die 
Haftung zwischen Trager und Zwischenlage besonders verbessert. 
Die Zwischenlage liegt insbesondere als dunne Folie oder aber als 



V dunnes Vlies mit einer Dicke von 0,001 bis 1,0 mm, insbesondere 

von 0,005 bis 0,3 mm vor. Als Materialien fur die Zwischenlage 
20 kommen die gleichen thermoplastischen Kunststoffe in Frage, wie 
sie bereits fiir die Trager beschrieben sind, also insbesondere 
Polypropylen und Polyethylen, Polymere des Styrols, Polyoxy- 
methylen oder Polybutylenterephthalat , 



25 Bevorzugt wird als Zwischenlage auch ein mit Harz getranktes 
Vlies Oder eine mit Harz getrankte Folie aus einem thermo- 
plastischen Kunststoff verwendet. Als Harze finden hierfiir ins- 
besondere Acrylatharze, Phenolharze, Harnstoff harze oder Melamin- 
harze Verwendung. Der Grad der Beharzung kann dabei bis zu 300 % 

30 betragen, was bedeutet, daB praktisch die gesamte Oberf lache der 
Zwischenlage mehrfach mit Harz bedeckt ist. Vorzugsweise liegt 
der Grad der Beharzung bei 50 bis 150 %, insbesondere bei 80 bis 
120 %. Das Gewicht der Zwischenlage pro m^ liegt im Bereich von 15 
bis 150 g, insbesondere im Bereich von 30 bis 60 g. 

35 

Weiterhin weist das erf indungsgemaBe Schichtverbundmaterial als 
Dekorschicht ein verchromtes Metall auf. Das verchromte Metall 
befindet sich dabei auf der Zwischenlage und weist eine Schicht- 
dicke von 0,1 bis 0,5 mm, insbesondere von 0,1 bis 2,0 mm und 

40 besonders bevorzugt von 0,1 bis 1,0 mm auf. Als verchromtes 
Metall kann dabei sowohl eine Schicht aus Chrom als auch eine 
Schicht aus einem anderen Metall wie beispielsweise Edelstahl, 
Eisen, Kupfer, Nickel, Zinn oder Zink oder entsprechenden Legie- 
rungen dieser Metalle verwendet werden, wobei diese Schicht dann 

45 mit einer weiteren Schicht aus Chrom uberzogen ist. Weiterhin ist 
es moglich, als verchromtes Metall eine Schicht aus einem geei- 
gneten thermoplastischen Polymeren zu verwenden, die mit einer 
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weiteren Schicht aus Chrom iiberzogen ist. Hierfur gut geeignete 
thermoplastische Polymers sind u.a Polyolefine wie z.B. Poly- 
propylen oder Polyethylen, Polyainide, Polycarbonate, sowie 
Copolymere des Styrols, beispielsweise SAN oder ABS. 

5 

Aufgrund des Aufbaus der Dekorschicht aus einem verchromten 
Metall besitzt diese sowohl ref lektierende als auch isolierende 
Eigenschaf ten. Die Dekorschicht sollte zum Erreichen einer guten 
Strahlungsref lektion eine moglichst glatte Oberflache aufweisen. 

10 Damit die erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterialien gute iso- 
lierende Eigenschaf ten aufweisen, ist es empf ehlenswert , die 
Dicke der Dekorschicht moglichst hoch zu wahlen und auf diese 
noch eine moglichst dicke hitzegehartete Schicht (Overlay) aufzu- 
bringen. Dabei wirkt das Overlay, welches im Regelfall aus einem 

15 duroplastischen Harz besteht, als guter Isolator. Weiterhin wird 
durch den Lamina taufbau der thermoplastische Trager sowohl ther- 
misch als auch mechanisch abgeschirmt, was zur Folge hat, dafi die 
erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterialien auch bei hoheren 
Temperaturen nicht zum Aufweichen neigen. 

20 

Weiterhin konnen die erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterialien 
noch eine hitzegehartete Schicht enthalten, die auf der Dekor- 
schicht aufgebracht ist. 

25 Die auf der Dekorschicht angeordnete hitzegehartete Schicht 

(Overlay) besteht vorzugsweise aus einem duroplastischen Kunst- 
s toff material, beispielsweise aus einem mit Acrylharz, Phenol - 
harz, Melaminharz oder Harnstof f harz getranktem Papier, das durch 
Druck- Oder Hi tzeeinwirkung wahrend der Herstellung des Schicht- 

30 verbundmaterials vernetzt wird. Das Gewicht der hitzegeharteten 
Schicht (Overlay) liegt iiblicherweise im Bereich von 10 bis 
3 00 g pro m^, insbesondere im Bereich von 15 bis 150 g pro m^ und 
besonders bevorzugt im Bereich von 20 bis 70 g pro m^, 

35 Die hitzegehartete Schicht (Overlay) kann auch zusammen mit der 
Dekorschicht als Fertiglaminat wahlweise einseitig oder auch 
beidseitig auf der Zwischenlage angeordnet sein. Derartige 
Fertiglaminate sind als solche bekannt und u.a. von der Firma 
Melaplast in Schweinfurt, Deutschland erhaltlich. 

40 

Die Gesamtdicke des erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterials 
liegt im Bereich von 0,5 mm bis 100 mm, vorzugsweise im Bereich 
von 1,0 mm bis 20 mm, insbesondere im Bereich von 1,0 bis 10 mm, 
wobei auf den Trager wenigstens 80 %, vorzugsweise wenigstens 
45 90 % der Gesamtdicke entfallen. 
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Die Herstellung der erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterialien 
kann nach einem Verfahren erfolgen, bei welchem die Materialien 
fiir die Zwischenlage, die Dekorschicht und gegebenenf alls die 
hitzegehartete Schicht jeweils in Form diinner flachiger Gebilde 
5 vorgelegt werden und anschlieBend bei Temperaturen von 150 bis 
300°C, insbesondere von 160 bis 2B0^C, mit dem Material fiar den 
Trager verbunden werden, Vorzugsweise konnen dabei die Zwischen- 
lage, die Dekorschicht und die hitzegehartete Schicht (Overlay) 
auch zusammen in Form eines Fertiglaminates eingesetzt werden, 
10 welches ebenfalls als flachiges Gebilde vorliegt. 

Weiterhin ist es moglich, zuerst die Zwischenlage, die Dekor- 
schicht und gegebenenf alls die hitzegehartete Schicht durch Tau- 
chen in ein Klebebad oder durch den Einsatz dunner Klebebander in 
15 einer Presse, vorzugsweise in einer Doppelbandpresse, miteinander 
zu verbinden und anschlieBend diesen Verbund auf den Trager auf - 
zubringen. Dabei kann es sich auch empfehlen, den Verbund aus 
Zwischenlage, Dekorschicht und gegebenenf alls hi tzegeharteter 
Schicht zunachst durch ein Tief ziehverf ahren bzw. eine direkte 
20 Verformung, beispielsweise in einem SpritzguBwerkzeug, zweidimen- 
sional zu verformen und danach mit dem thermoplastischen Kunst- 
stoff, welches den Trager bilden soil, durch Hinterspri tzen, Ex- 
trudieren oder thermisches Verpressen zu vereinigen. Falls dabei 
der Trager und die Zwischenlage aus jeweils identischen 
25 thermoplastischen Kunststoffen bestehen, beobachtet man eine sehr 
hohe Haftung zwischen beiden Schichten. 

Das Verfahren zur Herstellung des erf indungsgemaBen Schichtver- 
bundmaterials kann ferner in der Weise abgewandelt werden, daB 
das Schichtverbundmaterial nach vorangegangener Warmebehandlung 
bei Temperaturen von 150 bis 300oc, insbesondere von 150 bis 250^0 
und besonders bevorzugt von 160 bis 200^0 dreidimensional verformt 
wird. Auf diese Weise lassen sich u.a, Formkorper fiir die Elek- 
tro-, die Bau- oder Automobilindus trie herstellen. 

Das erf indungsgemaBe Schichtverbundmaterial ist ferner in der 
Weise herstellbar, daB das Verbinden der Zwischenlage, der Dekor- 
schicht, gegebenenf alls der hitzegeharteten Schicht und dem Tra- 
ger durch ubliche Verarbeitungsverf ahren in der Kunststof f indu - 
strie durchgefiihrt wird. Ubliche Verarbeitungsverf ahren sind 
hierbei u.a. das SpritzgieBen, die Extrusion oder das thermische 
Verpressen der einzelnen Schichten. 

Beim SpritzgieBen werden die einzelnen Schichten, also der Tra- 
45 ger, die Zwischenlage, die Dekorschicht und gegebenenf alls die 
hitzegehartete Schicht (die letzten Schichten auch zusammen als 
Fertiglaminat) entweder direkt iiber ein Tief ziehverf ahren vorge- 



30 



35 



40 
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formt und anschliefiend in einem SpritzguBwerkzeug miteinander 
hinterspritzt , oder aber direkt erst im SpritzguBwerkzeug mitein- 
ander verformt und hinterspritzt. Dies kann sowohl einseitig als 
auch beidseitig geschehen, wobei im letzteren Fall die Zwischen- 
5 lage, die Dekorschicht und gegebenenf alls die hitzegehartete 
Schicht auf beiden Seiten des Tragers angeordnet sind, Dieser 
Spritzgufivorgang erfolgt iiblicherweise bei Temperaturen von 15 0 
bis 300°C, insbesondere von 180 bis 280oc, bevorzugt von 190 bis 
270^0 und Driicken von 50 bis 100 N/cm^, insbesondere von 60 bis 80 
10 N/cm^. Durch die im SpritzguBwerkzeug auftretenden Temperaturen 
und Driicke erreicht man nicht nur eine sehr gute Verbindung der 
thermoplastischen Zwischenlage mit dem thermoplas tischen Trager, 
sondern auch eine weitere Aushartung des erf indungsgemaBen 
Schichtverbundmaterials . Dieses ist gegeniiber den bisher bekann- 
15 ten Schichtverbundmaterialien sehr flexibel und laBt sich in wei - 
teren Verarbei tungsschritten gut verformen. 

Beim Extrusionsverf ahren werden die Zwischenlage, die Dekor- 
schicht und gegebenenf alls die hitzegehartete Schicht des 

20 erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterials iiber temperierte Kalan- 
der- Oder Pragewalzen dem thermoplastischen Kunststoff des Tra- 
gers einseitig oder beidseitig zugefuhrt (sog. Kaschieren) und 
auf diese Weise miteinander verbunden. Dabei werden iiblicherweise 
Temperaturen von 150 bis BOO^C, insbesondere von 160 bis 250^0, 

25 bevorzugt von 170 bis 220^0 und Driicke von 40 bis 200 N/cicfi, ins- 
besondere von 50 bis 100 N/cm^ eingestellt. Auf diese Weise er- 
reicht man eine sehr gute Haftung der einzelnen flachigen Gebilde 
untereinander . Das erhaltene Schichtverbundmaterial weist ferner 
gute Oberf lacheneigenschaf ten auf. 

30 

Eine Variante des Extrusionsverf ahren ist das sogenannte Profil- 
f:^Jj^' extrusionsverf ahren, bei dem die einzelnen Schichten des 

^ erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterials, insbesondere die Zwi- 

schenlage uber eine Kalibrierung so verformt werden, daB diese 
35 anschlieBend dem eigentlichen Profil, d.h, dem Trager aus thermo- 
plastischem Kunststoff, direkt zugefuhrt werden kann. 

Weiterhin ist das erf indungsgemaBe Schichtverbundmaterial auch 
durch thermisches Verpressen der einzelnen Schichten erhaltlich, 

40 wobei deren Verformung entweder vorab iiber ein vorgeschaltetes 
Tiefziehverf ahren, oder aber direkt in der Presse erfolgen kann. 
Dabei gibt man ein thermoplas tisches Kunststoff granulat direkt 
auf einen Lamina tverbund aus der Zwischenlage, der Dekorschicht 
und gegebenenf alls der hitzegeharteten Schicht und verpresst die- 

45 ses miteinander bei Temperaturen von 150 bis 3 00^0, insbesondere 
von 160 bis 250oc, bevorzugt von 170 bis 230^0, Driicken von 50 bis 
120 N/cm2, insbesondere von 80 bis 100 N/cm^ sowie Presszeiten von 
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0,5 bis 10 min, , insbesondere von 1 bis 5 min und besonders 
bevorzugt von 1 bis 3 min. 

Die erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterialien zeichnen sich 
5 u.a. durch gute itiechanische Eigenschaf ten aufgrund der guten Haf- 
tung zwischen den einzelnen Schichten aus . Sie sind zwei- oder 
dreidimensional gut verformbar, weisen ferner eine hohe Resistenz 
gegenuber hohen Tempera turen oder Chemikalien auf und sind alte- 
rungsbestandig. Die erf indungsgemafien Schichtverbundmaterialien 

10 konnen leicht mit anderen Funktionselementen verbunden werden und 
besitzen iiberdies gute isolierende und ref lektierende Eigenschaf - 
ten gegenuber Licht- und oder Warmes trahlung . Ein besonderer Vor- 
teil dieser Materialien besteht ferner darin, daB diese aufgrund 
ihrer Laminatstruktur bruchfest sind, was ihnen besondere Vor- 

15 telle gegenuber herkommlichen Reflektoren wie zum Beispiel Spie- 
gel verschafft. 

Die erf indungsgemaSen Schichtverbundmaterialien eigenen sich u.a. 
als ref lektierende oder als isolierende Telle in Haushaltsgera- 
20 ten, Mobelstiicken oder in der Elektro-, der Bau- oder der Auto- 
mobilindus trie oder im Gesundhei tsbereich . 

Das ebenfalls erf indungsgemafie Verfahren zur Herstellung der 
Schichtverbundmaterialien ist einfach durchzuf iihren und zeichnet 
25 sich insbesondere dadurch aus, dafi das iibliche Hers tellungs - und 
Mon t agever f ahr en Verwendung f inden . 

In den nachf olgenden Beispielen und Ausf iihrungsf ormen soli die 
Erfindung noch naher erlautert werden. Im Rahmen der Beispiele 
30 wurden folgende Prufungen an Probekdrpern durchgef uhrt : 

Der Glanz wurde visuell bestimmt. 

Die StoBbeanspruchung wurde durch einen Falltest aus 1,75 m 
Hohe bestimmt. 

Der Biege E-Modul wurde bei +23oc, +6 0^0 und +9 0^0 nach ISO 
178 gemessen. 

Die Schlagzahigkeit, nach Charpy, wurde bei +23^0 und bei 
-20^C nach ISO 179/leU ermittelt. 

Die Warmef ormbestandigkeit (HDT/A) wurde nach ISO 75/1+2 ge- 
messen. 

Beispiel 1 und Vergleichsbeispiel A 

Ein erf indungsgemaBes Schichtverbundmaterial (Beispiel 1) wurde 
45 hinsichtlich seiner ref lektierenden Eigenschaf ten mit einem kon- 
ventionellen Spiegel (Vergleichsbeispiel A) verglichen. 



35 - 
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Das Schichtverbundmaterial bestand aus einer Schicht aus einem 
Propyl enhomopolymer als Trager, mit einer Schmelzf lufirate (MFR) , 
nach ISO 1133, von 15 g/10 min., bei 230^0 und 2,16 kg, einer Zwi- 
schenlage aus einem Kuns tstof f vlies aus dem gleichen Propylen- 
5 homopolymer , einer Dekorschicht aus einem verchromten Edelstahl 
mit einer Schichtdicke von 0,2 mm und einem Overlay aus Melamin- 
harz mit einer Schichtdicke von 0,1 mm. Das Schichtverbundmate- 
rial wies eine Gesamtdicke von 1,4 mm auf, wobei auf den Trager 
90 % der Gesamtdicke entfielen, 

10 

Das erf indungsgemaBe Schichtverbundmaterial und der konventio- 
nelle Spiegel wurden hinsichtlich ihres Glanzes, ihres Refle- 
xionsgrades und ihres Bruchverhaltens miteinander verglichen. Die 
Ergebnisse der Messungen sind in der nachf olgenden Tabelle I wie- 
15 dergegeben. 

Tabelle I 



20 



Eigenschaf t 


Beispiel 1 


Vergleichsbeispiel A 


Glanz 


gut 


sehr gut 


Ref lexionsgrad 


sehr gut 


sehr gut 


S tofibeanspruchung 


ohne erkennbare 
Beschadigung 


zers tort 



Aus den Ergebnissen der Tabelle I geht u.a, hervor, daB sich das 
erf indungsgemafie Schichtverbundmaterial bei noch gutem Glanz 
durch ein sehr gutes Bruchverhal ten auszeichnet. 

Beispiel 2 und Vergleichsbeispiel B 

30 

Es wurde ein erf indungsgemafies Schichtverbundmaterial (Bei- 
spiel 2) hinsichtlich seiner mechanischen und thermischen Stabi- 
litat mit einem iiblichen Probekorper aus Polypropylen 
(Vergleichsbeispiel B) verglichen. 

35 

Das Schichtverbundmaterial des Beispiels 2 bestand aus dem glei- 
chen Tragermaterial, der gleichen Zwischenlage, der gleichen 
Dekorschicht und dem gleichen Overlay wie im Beispiel 1, wobei 
die Dekorschicht jetzt eine Schichtdicke von 0,2 mm und das Over- 
lay eine Schichtdicke von 0,1 mm aufwies. Das Schichtverbundmate- 
rial wies eine Gesamtdicke von 1,4 mm auf, wobei auf den Trager 
90 % der Gesamtdicke entfielen. 

Der Probekorper des Vergleichsbeispiels B bestand aus einem 
Propyl enhomopolymer mit einer Schmelzf luBrate (MFR) , nach ISO 
1133, von 15 g/10 min., bei 230oc und 2,16 kg. 
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Das erf indungsgemafie Schichtverbundmaterial und der Probekorper 
des Vergleichsbeispiels B wiesen beide die gleichen Dimensionen 
auf . Sie wurden beide hinsichtlich ihres Biege-E-Moduls , ihrer 
Schlagzahigkeit , nach Charpy und ihres Warmef ormbestandigkeit- 
5 Wertes (HDT/A) vermessen. Die Ergebnisse der Messungen sind in 
der nachf olgenden Tabelle II wiedergegeben. 



Tabelle II 



10 



15 



20 



Eigenschaf t 


Beispiel 2 


Vergleichsbei spiel B 


Biege-E-Modul 






[N/min2] 






bei +230C 


8921 


2000 


bei +60OC 


7224 


1000 


bei 


6293 


800 


Schlagzahigkeit nach 






Charpy [kJ/m^] 






bei +230C 


25, 6 


60 


bei -20OC 


18,9 


16 


Warmef ormbes tandig - 
keit [OC] (HDT/A) 


160 


58 



Aus den Ergebnissen der Tabelle II geht u.a. hervor, daB sich das 
erf indungsgemaBe Schichtverbundmaterial u.a. durch ein hohes 
25 Biege-E-Modul , eine hohe Schlagzahf es tigkeit nach Charpy, sowie 
gute Werte bzgl. der Warmef ormbes tandigkeit (HDT/A) auszeichnet. 



Einige beispielhaf te Ausf uhrungsf ormen der erf indungsgemaBen 
Schichtverbundmaterialien sind in den nachf olgenden Zeichnungen 
30 (Figuren 1 bis 5) schematisch dargestellt und im f olgenden naher 
erlautert . 



Es zeigt, 

Figur 1 eine Toast -Haube aus dem erf indungsgemaBen Schichtver- 
bundmaterial 

2 das "lichtdichte" Gehause einer elektrischen Zahnburste 

3 den Aufbau eines "bruchsicheren" Spiegel s 

4 den Aufbau eines Gehauses/Ref lektors fiir Leuchten/Hohen- 



35 



Figur 
Figur 
Figur 



40 



Figur 5 



sonnen 

den Aufbau eines elektromagnetisch abgeschirmten Gehauses 



Beschreibung Figur 1: 

An den Seitenf lachen des Toas terhauben-Tragers (1) aus einem 
Propyl enhomopolymer mit einer Schmelzf luBrate (MFR) , nach ISO 
1133, von 15 g/min., bei 230oc und 2,16 kg, ist an der Innenseite 
ein Laminat (2) aus einer Zwischenlage aus einem Vlies, das aus 
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einem mit Metallocen-Katalysatoren hergestellten Polypropylen be- 
steht und aus einem verchromten Metall als Dekorschicht angeord- 
net, das als Isolationsschicht dient und welche die von der ei- 
gentlichen Toas tvorrichtung (4) abgegebene Warme vom Toasterhau- 
5 ben-Trager (1) abhalt. Aus Verzugsgriinden wird ferner ein ent- 
sprechendes weiteres Laminat (3), das aus den gleichen Bestand- 
teilen ausgebaut ist wie das Laminat (2) , auf der diesem gegen- 
liberliegenden Seite angebracht, Auf diese Weise ist es moglich, 
den Spalt zwischen der Toastvorrichtung (4) und dem Toasterhau- 
10 ben-Trager (1) zu reduzieren, was neue Toaster -Designs erlaubt. 



Beschreibung Figur 2 : 



Das Gehause (1) einer elektrischen Zahnbiirste aus einem Propylen- 
15 homopolymer mit einer Schmelzf luBrate (MFR) , nach ISO 1133, von 
50 g/min., bei 230^0 und 2,16 kg enthalt einen Durchbruch fur eine 
Leuchtdiode (3) . Damit die Leuchtdiode nicht durch das gesamte 
Gehause sichtbar wird, wird um die Aussparung im Gehause eine 
Laminatschicht (2) angebracht, die das Gehause (1) um die Leucht- 
20 diode (3) lichtdicht gestaltet. Die Laminatschicht besteht dabei 
aus einer Zwischenlage aus einem Vlies, das aus einem mit Metall- 
ocen-Katalysatoren hergestellten Polypropylen besteht und einer 
Dekorschicht aus verchromten Metall. Das Gehause (1) stellt in 
diesem Fall den Trager des Laminates (2) dar. Die GroBe und die 
25 Dicke des Laminates werden entsprechend der Leuchtdioden-Leucht- 
lei stung gewahlt. 



Beschreibung Figur 3 : 

30 Der Trager des Spiegels (1) besteht aus einem Propyl encopolymer 
mit 20 Gew. -% einpolymerisiertem Ethylen und einem Schmelzf luB- 
/(^^\ index von 15 g/10 min., nach ISO 1133, bei 230^0 und 2,16 kg. Am 

' Trager (1) ist uber ein Filmgelenk (5) ein Deckel (4) ange- 

formt,der, um das Laminat mit der spiegelnden Metalloberf lache 

35 (2) vor Beschadigung zu schutzen, uber diese geklappt werden 
kann. Um ein unbeabsichtigtes Offnen des Deckels (4) zu verhin- 
dern, wird dieser mittels eines Schnapphakens (6) am Trager (1) 
fixiert. An der Riickseite des Tragers ist ein Gegenzug (3) glei- 
cher Abmessung aus dem gleichen Laminat angebracht wie das Lami- 

40 nat mit der spiegelnden Metalloberf lache (2) . Die Laminatschicht 
besteht dabei aus einer Zwischenlage aus einem Vlies, das aus 
einem mit Metallocen-Katalysatoren hergestellten Polypropylen be- 
steht und einer Dekorschicht aus verchromten Metall und einem 
Melaminharz als Overlay. 



Targor GmbH 



991192 



0-Z. 0732/00035 DE 



17 

Beschreibung Figur 4 : 

Das Gehause der Leuchte bildet den Trager aus einem mit 20 Gew. -% 
Talkum verstarktem Propyl enhomopolymer mit einem Schmelzf luBindex 
5 von 15 g/10 min., nach ISO 1133, bei 230^0 und 2,16 kg, auf dem 
sich das Laminat der spiegelnden Metallflache (2, 3) befindet, 
wobei in diesem Fall die Stirnflachen mit separaten Laminatteilen 
(3) ausgefiihrt werden. Es wird dabei das gleiche Laminat 
verwendet wie bei der Figur 3 beschrieben. Im Gehause (1) ist 
10 zwischen beiden spiegelnden Laminatf lachen (2, 3) die Leuchte (4) 
so angeordnet, daB deren Licht von den Laminatf lachen (2) und (3) 
reflektiert werden kann. Am Trager (1) sind ferner Bef estigungs - 
vorrichtungen (5) zur Montage der Leuchte (4) angeformt. 

15 Beschreibung Figur 5 : 

Der Trager (1) der isolierenden Laminatschichten (2, 3) besteht 
aus einem mit Hilfe von Metallocenkatalysatoren hergestell ten 
Propyl enhomopolymer mit einer Schmelzf luBrate (MFR) , nach ISO 

20 1133, von 50 g/min. , bei 230^0 und 2,16 kg. Es wird dabei das 
gleiche Laminat verwendet, wie bei der Figur 3 beschrieben, Der 
Trager (1) bildet sowohl den Gehauseboden als auch den Gehause - 
deckel, wobei beide Telle uber ein Filmgelenk (4) miteinander 
verbunden sind. Zum Zwecke einer optimierten Abschirmwirkung sind 

25 die einzelnen Laminate fur die Bodenflache (2) und die Seitenfla- 
chen (3) in den Eckbereichen uberlappend ausgeformt. 
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Schichtverbundmaterial mit einer Dekorschicht aus einem ver- 
chromten Metall 

5 Zusammenf assung 

Schichtverbundmaterialien, enthaltend einen Trager aus einem 
thermoplastischen Polymeren, eine darauf angeordnete Zwischenlage 
und eine auf der Zwischenlage angebrachte Dekorschicht, wobei die 

10 Dekorschicht aus einem verchromten Metall besteht. Auf der Dekor- 
schicht kann ferner noch eine hi tzegehartete Schicht aufgebracht 
sein. Derartige Schichtverbundmaterialien eignen sich u.a. als 
ref lektierende Oder als isolierende Telle von Haushaltsgeraten 
Oder von Formteilen in der Elektro-, Bau- oder der Automobil- 

15 Industrie. 
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